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A WSPROCHE 



i Verfahren zum Herstellen eines einbugelbaren Einlagestof fs, 
' b ei dem ein teilchenfSrmiges Klebemittel auf einen E^e- , 
Sg«- Oder Unterlagestof f aufgebracht und durch — g von 
warme mit diesem verbunden wird, dadurch g e k e n n z ere h 
nTt daB der zu beschxehtende Einlage- oder Xragerstoff durch 
ein elektrisches Feld gefUhrt wird, das zwischen einem das texlchen- 
f6rmige Klebemittel enthaltenden offenen Behaiter und exnem elek- 
trHchen Leiter erzeugt wird, so daB beim Hindurchlauf en des Exn- 
lagestoffs durch das elektrische Peld der Klebstoff infolge exner 
elektrostatischen Anzieh-ung von dem Einlagestoff angezogen und 
auf einer Seite des Einlagestof fs eine Beschichtung aus dem Klebe- 
mittel aufgebaut wird, und daB der Einlagestoff zusammen nut dem 
Oberzug erhitzt und die Klebstoff teilchen auf der Oberflache 
des Tragerstoffs befestigt bzw. angeschmolzen werden. 



2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n z e x c h n e t . 
IaB der xragerstoff auf einen Feuchtigkextsgehalt von wenxge als 
5 % vorgetrocknet wird, bevor er durch das elektrxsche Feld ge 
ftthrt wird. 

3 verfahren nach Anspruch 2, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 
oaB der Xragerstoff auf einen Feuchtigkeitsgehalt xm 

2 % bis 3 % vorgetrocknet wird, bevor er durch das elektrxsche 
Feld geftlhrt wird. 

4 verfahren nach einem der Anscruche 1 bis 3. dadurch g a * a » » - 

. c h n e t . d.a dar Trlger.toff durch ein .uteres .leX«r- 
schaa raid gefUhrt wird. bavor ar durch das zuer.t alalc 
trische reld gefOhrt -ird. und da* das waiters eleXtriscne Feld auf 
ainr.ciche Hsisa erzeugt wird, da* auf den Tr.gerstcff «n Ladings- 
Tsrer olrart aufgebracht -ird, das auf den Tragerstoff em unter- 
brochaner Oberzug aus dem Klebestoff erzeugt wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da0 
das auf den Tragerstoff aufgebrachte Ladungsmuster zahlreiche 
in Abstfinden voneinander angeordnete Punkte aufweist, die 
Uber die Oberseite des Tragers toffs regelmaBig verteilt sind. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Klebstoff ein the miopias tis ones Harz 
verwendet wird. 

7. verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die TeilchengrSBe des KLebstdCs weniger als 
500 Mikrometer betragt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die TeilchengrSBe des KLebs toffs im Bereichs von 60 - 200 
Mikrometer liegt. 

9. Vorrichtung zum Herstellen eines einbUgelbaren Einlage- 
stoffs, gekennzeichnet durch einen Behalter 
(6) zum Aufnehmen eines teilchenformigen KLebstoffs (62), 
eine Einrichtung zum Erzeugen eines elektrischen Feldes zwi- 
schen dem Klebstoff in dem Behalter und einem elektrischen 
Leiter (5), eine Einrichtung zum HlndurchfUhren eines zu 
beschichtenden Tragers toffs (1) durch das elektrische Feld 
derart, dafl Klebstoffteilchen infolge einer elektrostatischen 
Anziehung von dem Tragerstoff angezogen werden kSnnen, sowie 
eine Einrichtung (9) zum Erhitzen des Tragers toffs und der 
auf inn aufgebrachten Schicht zum Zweck der Befestigung des 
KLebstoffs auf der Oberflftche des Tragerstoff s. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch 
einen Trockenofen (2), mittels dessen der Tragerstoff (1) 
vorgetrocknet wird, bevor er durch das elektrische Feld ge- 
fOhrt wird. 
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11 vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Behalter (6) den KLebstoff (62) in Form 
eines FlieBbetts enthalt. 

12 Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 11, gekenn- 
zeichnet durch Einrichtungen (63, 64, 65) rum kontinuierlichen 
ZufUhren frischen KLebstoffs (62) zu dem Behalter (6) sowie 
eine Einrichtung (66), mittels welcher UberschUssiger ELeb- 
stoff aus dem Behalter abgefUhrt wird, wenn die StandhBhe des 
KLebstoffs in dem Behalter eine rorbestimmte H6he Uberschrei- 
tet. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB zu der Einrichtung zum Entfernen Uberschttssigen KLebstoffs 
ein Wehr (66) gehSrt, Uber das der UberschUssige KLebstoff 
(62) herabfallen kann, und daB Einrichtungen (70, 68, 69) vor- 
handen sind, mittels welcher der Behalter (62) in Schwingungen 
versetzt wird, urn das HinwegstrSmen des UberschUssigen KLeb- 
stoffs Uber das Wehr zu fBrdern. 

14 Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, gekennzeichnet 
durch eine Einrichtung (67) zum ZurUckfUhren des tlberschussi- 
gen KLebstoffs (62) zu der ZufUhrungseinrichtung. 

15 Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB in dem Behalter (6) ein Metallgitter 
(75) angeordnet ist, das sich wahrend des Betriebs innerhalb 
des KLebstoffs (62) befindet, und daB eine Einrichtung zum 
Anlegen einer hohen Spannung an dieiGitterelektrode und den 
elektrischen Leiter (5) und zum Erzeugen des genannten elektri- 
schen Feldes vorhanden ist. 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der elektrische Leiter eine Metalltrommel 
(5) ist, Uber deren Umfangsflache der Tragerstoff (1) wahrend 
des Betriebs hinweglauft. 
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17. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Einrichtung zum Erzeugen eines weite- 
ren elektrischen Feldes vorhanden 1st, mittels welcher auf 
den TrSgerstoff (1) ein Ladungsmuster aufgebracht wird, und 
daB es die Einrichtung zum Bewegen des TrSgers toffs ermSglicht, 
den TrSgerstoff durch das weitere elektrische Feld zu leiten, 
bevor er das zuerst genannte elektrische Feld durchlSuft. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB zu der Einrichtung zum Erzeugen des weiteren elektrischen 
Feldes eine weitere Metall trommel gehort, Uber deren Umfangs- 
flSche der TrSgerstoff (1) wShrend des Betriebs hinweglfiuf t , 
sowie eine Reihe (4) von Stiften (42), die sich parallel zur 
Achse der weiteren Metalltrommel erstreckt, daB zu der Relhe 
von Stiften mehrere Drfthte gehSren, die in einer gemeinsamen 
Ebene parallel zuelnander ahnlich wie die Z&hne eines Kamms 
angeordnfct sind, daB die freien Enden der Stifte gegen die 
Umfangsflftche der weiteren Metalltrommel vorgespannt sind, 

so daB es dem Trfigerstoff mdglich 1st, sich zwischen den 
freien Enden der Stifte und der Umfangsflftche der weiteren 
Metalltrommel zu bewegen, und daB eine Einrichtung zum Anle- 
gen einer hohen Spannung an die weitere Metalltrommel und 
die Stifte und zum Erzeugen des genannten weiteren elektri- 
schen Feldes vorhanden 1st. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 16 und 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es sich bei der zuerst genannten Metalltrommel 
und der weiteren Metalltrommel urn ein und dieselbe Trommel 
(5) handelt. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 Oder 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an sttmtliche Stifte (42) der Relhe (4) die 
gleiche Spannung angelegt wird. 

21. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 18 bis 20, dadurch 
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gekennzeichnet, daB zu der hohen Spannung ein Hochspannungs- 
Impulssignal gehSrt. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, 
daB zu dem Hochspannungs-Impulssignal miteinander abwechselnde 
Impulse von entgegengesetzter Polaritat gehOren. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 18 bis 21, ge- 
kennzeichnet durch eine Einrichtung zum Aufbringen einer 
gleichmaeigen Hintergrundladung auf den Tragerstoff (1) vor 
dem Aufladen des TrSgerstoffs mit Hilfe der Reihe (4) von 
Stiften (42). 

24. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 18 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dafl zu der Einrichtung zum Aufbringen eines 
weiteren elektrischen Feldes zwei Reihen (4) von Stiften (42) 
gehoren, die in der Laufrichtung (A) des TrSgerstoffs (1) 
durch einen Abstand getrennt und quer zu dieser Laufrichtung 
gegeneinander urn die Halfte des Abstandes zwischen benach- 
barten Stiften versetzt sind. 

25. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 18 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB zu der Einrichtung zum Aufbringen des wei- 
teren elektrischen Feldes mehr als zwei Reihen (4) von Stiften 
(42) gehoren, die in der Bewegungsrichtung (A) des TrSgerstoffs 
(1) in Abstanden voneinander angeordnet und quer zu der Lauf- 
richtung gegeneinander versetzt sind. 

26. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 9 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB zu der Heizeinrichtung zum Verfestigen des 
Klebs toffs eine beheizte Valze (91 ) gebort, Uber die der Tra- 
gerstoff (1) hinweggeleitet wird. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
daB zu der Heizeinrichtung zum Verfestigen des KLeba toffs zu- 
sa-tzliche Heizeinrichtungen (94) gehoren, die in der Umgebung 
der beheizten Walze (91) und in einem Abstand von ihr angeord- 
net sind. fi09816/036fi 
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Tgrfahren n "* Vorriohtung 
ne>« tellen «inpttg«iw«i Binlawtoffs 



BBSCHRBIBUHO 



Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren und Vorrichtungen 
zum Herstellen einbttgelbarer oder heiBsiegelf&higer Einlage- 
stoffe. 

Die Verwendung einbUgelbarer bzw. beiBsiegelfahiger Binlage- 
stoffe in der Bekleidungs Indus trie ist bekannt. Hierbei kann 
es sich um gewebte, ungewebte oder gewirkte bzw. gestrickte 
Stoffe bandeln, auf die eine unterbrochene Beschichtung in 
Form eines ELebematerials in Gestalt eines thermoplaatischen 
Harzes aufgebracht 1st, das entweder statistisch oder gleich- 
maflig verteilt und i» letzteren Falls nit Hilfe eines Druck- 
verfahrens aufgebracht sein kann. Der einbtigelbare Einlage- 
stoff wird in dem betreffenden KLeidungsstuck durch Aufbrin- 
gen von wame und Druck festgelegt, wobei der Einlagestoff 
mit der benachbarten Flache des AuBenstoffs des KLeidungs- 
stUcks fest verbunden wird. 

Bel der Anvendung eines Druckverfahrens wird das thernopla- 
stische Harz in Font eines Plastisols oder einer wassrigen 
Kunstharzdispersion oder in Form eines trockenen Pulvers auf- 
gebracht, urn ein Muster aus in regelmafligen Abstinden ange- 
ordneten kleinen Kunstharzpunkten auf einer Flache des S toffs 
zu erzeugen. 
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Wird das Kunstharz in Form eines Pulvers verwendet, kann es 
auf den Stoff dadurch aufgebracht werden, dafl es durch eine 
Siebtrommel geleitet wird, deren Offnungen dem gewOnschten 
Muster entsprechend angeordnet sind, woraufhin der Stoff er- 
hitzt wird, urn die Harzteilchen zu verdichten und die axis 
ihnen gebildeten Punkte fest mit dem Stoff zu verbinden. Bei 
einem alternativ anwendbaren Verfahren wird das Pulver zuerst 
auf eine Walze gebracht, die mit eingravierten Formausnehmun- 
gen versehen ist, welche das Kunstharzpulver aufnehmen und 
dann die verdichteten Kunstharzpunkte auf einen vorge warm ten 
Stoff ttberftthren. Hierbei richtet sich die Form der auf den 
Stoff aufgebrachtai Kunstharzpunkte natUrlich nach der Gestalt 
der Formausnehmungen. Beispielsweise kSnnen die Formausneh- 
mungen und dam it auch die Kunstharzpunkte halbkugelf cJrmig aus- 
gebildet sein. 

Zu den wichtlgen Vorteilen, welche die Herstellung einbttgel- 
barer Einlagestoffe mit Hilfe des Druckverfahrens bietet, ge- 
h5ren die hohe Produktionsgeschwindigkeit, die Genauigkeit, 
mit der das Kunstharz aufgebracht wird, die Zuveriassigkelt, 
d.h. die Ausschaltung von Fehlern beim Aufbringen des Kunst- 
harzes, sowie die Vielseitigkeit, d.h. die M5glichkeit, die 
Gr5Be der Kunstharzpunkte , die Art des erzeugten Musters und 
das Gewicht des Uberzugs je FlScheneinheit des Stoffs nach 
Bedarf schnell zu verfindern. 

Die sonstigen bekannten Verfahren zum Aufbringen von Kunst- 
stoffpunkten erftillen Jewells nicht alle diese Forderungen; 
beispielsweise ist es bei Plastisolen wegen ihrer rheologi- 
schen Eigenschaften und ihrer hohen Viskositat nicht mOglich, 
eine Unterlage mit hoher Geschwindigkeit zu bedrucken. Bei 
hoher Arbeitsgeschwindigkeit wird ferner die Zuverlftssigkeit 
beeintrSchtigt. Wird eine Siebtrommel benutzt, k5nnen Kunst- 
stoffpunkte ausfallen, da sich einzelne Offnungen der Sieb- 
trommel veratopfen kflnnen; bei der Benutzung einer Walze mit 
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eingravierten Formausnehmungen besteht die Gefahr, daB nicht 
alle Formausnehmungen entleert werden. Schliefilich ist es bei 
sMmtlichen bekannten Verfahren erf orderlich, die Anlage auBer 
Betrieb zu setzen, wenn das Muster der Kunstharzpunkte oder das 
Fiacheneinheitsgewicht des Oberzugs vertadert werden soil. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorstehend ge- 
schilderten Nachteile der bekannten Verfahren m6glichst weitgehend 
zu vermeiden. 

Erf indungsgemafl ist diese Aufgabe beim Herstellen eines einbttgel- 
baren Einlagestof f es , bei dem ein teilchenfQrmiges Klebemittel 
auf einen Einlagestof f aufgebracht und durch Anwendung von warme 
mit diesem verbunden wird, dadurch gelSst, daB der zu beschichtende 
Einlagestof f durch ein elektrisches Feld geleitet wird, das zwischen 
einem offenen Behaiter fttr das teilchenfSrmige Klebemittel und 
einera elektrischeh Leiter erzeugt wird, so daB beim Hindurchlauf en 
des Einlagestof fs durch das Feld das Klebemittel durch den Stoff 
infolge einer elektrostatischen Anziehung angezogen wird und das 
Klebemittel auf eine Seite des Einlagestof fs aufgebracht wird, und 
daB der Einlagestof f zusammen mit dem auf gebrachten Klebemittel 
erhitzt und das Klebemittel auf der Oberfiache des Stoff s bzw. 
der Unterlage befestigt bzw. an diesen angeschmolzen wird. 

Ferner ist durch die Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen 
einbUgelbarer Einlagestof fe geschaffen worden, die einen Be- 
haiter filr ein teilchenf6rmiges Klebemittel aufweist, ferner 
eine Einrichtung zum Erzeugen eines elektrischen Feldes zwi- 
schen etwa vorhandenem Klebemittel und einem elektrischen Lei- 
ter, eine Einrichtung zum Hindurchftthren eines mit Klebemittel 
zu versehenden Einlagestof fs durch das elektrische Feld, derart, 
daB das teilchenfGrmige Klebemittel durch den Einlagestof f elek- 
trostatisch angezogen werden kann, sowie eine Einrichtung zum 
Erhitzen des Einlagestof fs und der auf gebrachten Klebemittel- 
teilchen derart, daB diese auf der Oberselte des Einlagestof fs 
befestigt, insbes. angeschmolzen werden. 
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Das Verfahren lSuft vorzugsweise kontinuierlich ab; zu diesem 
Zweck wird eine Anordnung von Trommeln oder Walzen benutzt, 
urn den Unterlageatoff in Form einer Bahn zuerat einem Trocken- 
ofen zuzuftihren, von dem aus die Bahn liber den den KLebatoff 
enthaltenden BehSlter lSuft, urn schlieBlich der Heizeinrich- 
tung zum Befeatigen dea Kunstharzes zugefUhrt zu warden. 
Hierbei bildet zweckmBBig eine der Trommeln oder Walzen 
gleichzeitig den elektrischen Leiter, zwiachen vrelcbem und 
dem KLebatoff daa elektrische Feld erzeugt wird* 

Um die Erzielung guter Ergebnisae zu gewShrleisten, soil die 
Stofftmterlage einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger ala 
55t und vorzugsweise zwiachen 2% und 3% haben; jedoch richtet 
aich der genaue Prozentaatz nach den Jeweiligen Eigenschaf ten 
dea Unterlageatoffa. Ein solcher niedrlger Feuchtigkeitsge- 
halt 1st erforderlich, um sicherzustellen, dafl der Stoff ein 
gutea Dielektrikum bildet, urn daa AbflieBen elektriacher La- 
dungen mBgllchst zu verhindern. Hat die Unterlage nicht die 
Eigenschaf ten eines guten Dielektrikums , werden die Kunstharz- 
punkte nicht genau abgegrenzt, und es ergibt sich nur ein 
geringes FlScheneinheitsgewicht der Beschichtung. Urn gute 
Ergebnisae zu gewShrleisten, hat es sich als erforderlich 
erwiesen, den Oberfl&chenwiderstand der Unterlage auf einen 
Wert von mindeatena 10 12 Ohm/ cm 2 2U bringen. 

GemSB der Erf indung kBnnen Stoffunterlagen der ver8chieden- 
s ten Faaerzusammensetzung verwendet werden. Beiapielaweiae 
1st die Verwendung gewebter, ungewebter und gestriokter bzw. 
gewirkter Stoffe sowie von Gewirken bzw. Gestricken mit einge- 
legten SchuBfftden mBglich. Manche voll8yntheti8che Stoffe, 
z.B. Nylon oder Polyester, haben bereits einen so niedrigen 
Feuchtigkeitsgehalt, daB sie gemaB der Erf indung unmlttelbar 
verarbeitet werden kBnnen. Jedoch kann ea bei nicht-syntheti- 
achen Fasern erforderlich a ein, die S toff unterlage in einem 
Trockenofen vo r zutro c knen , bevor sie durch das elektrische 
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Feld gefilhrt wird, ton den Feuchtigkeitsgehalt auf einen ge- 
eigneten Wert herabzusetzen, wie er vorstehend genazmt 1st. 



WShrend die Stoffunterlage das elektrische Feld durchlSuft, 
werden Klebstoffteilchen veranlaflt, sich in Richtung auf die 
Stoffunterlage zu bewegen; dies geschieht mit Hilfe elektri- 
scher Ladungen, die auf der OberflSche der Stoffunterlage durch 
die Klebstoffteilchen erzeugt werden und bewirken, daB die 
Klebs tof f teilchen an der Stoffunterlage haften. Dieser Vor- 
gang wird durch das Vorhandensein des genannten elektrischen 
Leiters hinter der Stofftmterlage untersttitzt, denn die auf- 
geladenen KLebstoffteilchen kSnnen hierbei in dem Leiter 
Spiegelblldladungen von entgegengesetzter Fblaritat erzeugen, 
wodurch die Anziehung der Klebstoffteilchen in Richtung auf 
den Leiter und damit auch gegenttber der Stoffunterlage ver- 
starkt wird. Sobald die Klebstoffteilchen die Stoffunterlage 
erreicht haben, werden sie durch die induzierten Ladungen 
festgehalten, bis sie mit Hilfe der Heizeinrichtung dauerhaft 
verfestlgt worden sind. 

Bei einer Ausftlhrungsform einer erfindungsgemSflen Vorrichtung 
ist eine Einrichtung vorhanden, die es ermSglicht, bestinnnte 
Fiachen der Stoffunterlage aufzuladen, bevor diese durch das 
elektrische Feld geleitet wird. Es hat sich gezeigt, daB es 
hierdurch mSglich 1st, auf die Stoffunterlage einen unterbro- 
chenen Klebs tof fUberzug auf zubringen, da die Klebstoffteilchen 
wfthrend des Durchlauf ens des elektrischen Feldes zwischen dem 
Behfilter und dem Unterlagestoff dazu neigen, zu denjenigen 
Fiachen des Unterlages toffs zu wandern, wo das st&rkste elektri- 
sche Feld vorhanden ist. Hierbei bedeutet das Vorhandensein 
spezieller Ladungsbe re i che auf der Stoffunterlage f daB elektri- 
sche Felder zwischen unterschiedlich auf geladenen Fiachen der 
Stofftmterlage vorhanden sind. Die Klebstoffteilchen werden 
vorzugsweise von denjenigen FlBchen der Stofftmterlage ange- 
zogen, innerhalb welcher ein solches elektrischee Feld vor- 
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handen 1st, d.h. langs des Randes jeder abgegrenzten aufge- 
ladenen Flache. In der Praxis erweist sich dies nicht als 
so nachteilig, wie es zuerst erscheinen kSnnte, denn die 
relative GrSBe der abgegrenzten aufgeladenen Flache, die 
GrSfie der Klebstoffteilchen und das Gewicht der von Jeder 
abgegrenzten FISche angezogenen Teilchen gewahrleisten, daB 
die gesamte abgegrenzte Flache mit einem Uberzug aus Kleb- 
stoffteilchen versehen wird. 



Bei einer bevorzugten Aus fUhrungs form der Erfindung gehSrt 
zu der Einrichtung zum Aufladen abgegrenzter FlSchen der 
Stoffunterlage eine Anordnung von Stiften, mittels welcher 
die Oberflache der Stoffunterlage mit einem La dungs muster 
beschrieben wird; jenseits dieser Anordnung durchlMuft die 
Stoffunterlage dann das elektrische Feld, so daB die Teilchen 
nur in der beschriebenen Weise innerhalb bestimmter abgegrenz- 
ter Flachen angezogen werden. Es ist ersichtlich, daB es durch 
eine entsprechende elektrische Betatigung der Stifte moglich 
ist, bestimmte Ladungsmuster zu erzeugen und die Stoffunter- 
lage entsprechend diesem Muster mit dem KLebstoff zu be- 
schichten. 



Bei der genannten Anordnung ist vorzugsweise eine Reihe von 
Stiften vorhanden, die in AbstMnden ttber die Breite der Stoff- 
unterlage verteilt sind, welch letztere in BerUhrung mit den 
Stiften kontinuierlich bewegt wird. Um die Vielseitigkeit 
der Vorrichtung zu steigern, kann man in der Laufrichtung der 
Stoffunterlage mehrere Reihen von Stiften hintereinander an- 
ordnen. Hierbei ist ;}ede weitere Reihe von Stiften der Quer- 
richtung gegentiber den anderen Reihen versetzt, so daB sich 
weitere VariationsmOglichkeiten fur das zu erzeugende Muster 
ergeben. AuBerdem wird an die bzw. jede Reihe von Stiften und 
•inen weiteren elektrischen Leiter eine Spannung angelegt, um 
ein elektrisches Feld zu erzeugen, das im folgenden als welte- 
res oder zweites elektrisches Feld bezeichnet wird. Um die 
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Stoffunterlage mit dem Ladungsmuster zu beschreiben, wird die 
Stoffunterlage durch dieses weitere elektrische Feld geleitet, 
bevor sie das zuerst genannte elektrische Feld durchlMuft. 
Venn genau abgegrenzte Ladungsflfichen erzeugt werden sollen, 
ist es Jedoch erforderlich, die Stoffunterlage in BerUhrung 
mit den Stiften und dem weiteren elektrischen Leiter zu be- 
wegen, so daB die Stoffunterlage eine Zwischenschicht bildet 
und die gesamte Anordnung praktisch als Kondensator zur Wir- 
kung kommt, bei dem die Stoffunterlage das Dielektrikum bil- 
det. 



Auch in diesem Fall kann eine der Walzen zum Transportieren 
der Stoffunterlage zweckmSBig gleichzeitig die Aufgabe des 
weiteren elektrischen Leiters ttbernebmen, und bei einer be- 
vorzugten Aus fUhrungs f o rm der Erf indung erflillt tatsSchlich 
eine einzige Walze die Aufgaben des ersten und des zweiten 
elektrischen Leiters. 



Wird die Spannung an die Stifte und den weiteren elektrischen 
Leiter ohne Unterbrechung angelegt, wird die Stoffunterlage 
mit parallelen KLebstoffstreifen versehen; wird dagegen mit 
einer pulsierenden Sp annung gearbeitet, entstehen auf der 
Stoffunterlage Reihen von kurzen Strichen oder Punk ten aus 
dem ELebstoff . Somit 2togt es auf der Hand, daB man das Jewei- 
lige Muster und die Anordnung des ELebs toffs innerhalb des 
Musters lelcht dadurch verSndern kann, daB man die Spannung 
und die Breite der den Stiften zugefllhrten Spannungs impulse 
in Verb indung mit der Lauf geachwindigkeit der Stoffunterlage 
gegenllber den Stiften entaprechend re gelt. Ferner 1st es mSg- 
lich, die an die Stifte angelegte Spannung mit unterschied- 
lichen Frequenzen zu puis en 9 urn entaprechende Ver&nderungen 
des durch den aufgebrachten ELebstoff gebildeten Musters her- 
beizufOhren. Somit llBt sich das durch den ELebstoff auf der 
Stoffunterlage geblldete Muster in weiten Grenzen variieren, 
wenn man eine entaprechende geometrische Anordnung der Stifte 



90981 5/0361 



49 981 



-/-^ 2745060 

mit der Impulsf requenz der angelegten Spannung komblniert. 

Gew6hnlich wird samtlichen Stiften innerhalb Jeder Raihe die 
gleiche Spannungswellenfora zugeftlhrt, doch sind ana noch zu 
erlSuternden Grlinden die Stif te zu diesem Zweck nicht not- 
wendigerweise elektrisch miteinander verbunden. Wezm sMmtli- 
chen Stiften die gleiche Spannungswellenf onn zugeftihrt wird, 
liegt es auf der Hand, dafl der aufgebrachte Klebstoff auf 
die Stoffunterlage innerhalb einer Breite aufgebracht wird, 
die der LMnge jeder Reihe von Stiften entspricht, wobei die 
LSnge Jeder Reihe normalerweise gleich der Gesamtbreite der 
Stoffunterlage ist. Andererseits ist es jedoch mtfglich, die 
Stifte selektiv derart zur Wirkung zu bringen, dafl bestimmte 
Telle der Stoffunterlage mit einem andersartigen Muster oder 
tiberhaupt nicht mit Klebstoff versehen werden. 



Es lassen sich teilchenfonnige Klebstoffe der verschiedensten 
Art verwenden, z.B. PolySthylen von unterschiedlicher Dichte, 
Polyamide, ithylen-Vinylacetat-Copolymere und Epoxyharze so- 
wie daraus hergestellte Gemische. Vorzugsweise wird ein Kleb- 
stoff in Form eines thermoplastischen Harzes verwendet. Auch 
die Teilchengr5Be des KLebs toffs kann variiert werden; die 
TellchengrSBe kann zwischen 0 und 500 Mikrometer lie gen; vor- 
zugsweise betrSgt die TeilchengrSBe etwa 60 - 200 Mikrometer, 

Der Klebstoff kann als trockenes Pulver oder in fltlssiger 
Form verwendet werden; lm letzteren Fall bedeutet dies, daS 
eine Suspension von ELebstoffteilchen in einer Fltlsslgkeit 
verwendet wird. Venn die Teilchen elektrostatisch aufgeladen 
werden sollen, muB die Flttssigkelt eine geringe elektrische 
LeitfShigkeit haben, und die Stoffunterlage bzw. der Trfiger- 
stoff wird durch die Fltissigkeit geleitet, so dafl die Teilchen 
innerhalb der Fltlssigkeit von dem Trtgerstoff elektrostatisch 
angezogen werden. 
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Das Gewicht der ELebs toff teilchen, die von einer bestimmten 
FlSche des TrSgerstoffs angezogen werden, richtet sich nach 
mehreren Faktoren, z.B« der Laufgeschwindigkeit der Stoffbahn 
gegentiber dem KLebstoff, dem Gewicht der einzelnen Klebstoff- 
teilchen, dem Abstand zwischen dem TrSgerstoff und den KLeb- 
stoffteilchen sowie der GrSBe des Ladungspotentials zwischen 
dem TrSgerstoff tmd den Teilchen innerhalb der betreffenden 
Bereiche. Die GrSBe der aufgebrachten Ladung wird durch die 
angelegte Spannung sowie die Einwirkungszeit der Spannung be- 
st immt. Somit kann man bei einer bestimmten Anordnung des 
KLebstoffbe halters und des TrSgers toffs sowohl das FlSche n- 
einheitsgewlchts des Uberzugs als auch bei einem unterbroche- 
nen Uberzug das durch das Beschichtungsmaterial gebildete 
Muster innerhalb weniger Sekunden verSndern, indem man ent- 
sprechende Verfinderungen beztlglich der GrSBe tmd der Vertei- 
lung der auf den TrSgerstoff aufgebrachten Ladung sowie der 
GrSBe der Auf ladung des KLebs toffs herbeiftlhrt. 

In manchen Fallen kann es zweckmSBig sein, den TrSgerstoff 
mit einer gleichmafligen Hinte rgrundladung zu versehen, deren 
Polaritat der Polar! tat der genannten Stifte entgegengesetzt 
ist, bevor der TrSgers toff an den Stiften vorbeigefUhrt wird. 
Die mit Hilfe der Stifte angelegte Spannung entiadt somit 
diese gleichmaBige Ladung innerhalb der Fiachen, die in Be- 
rtihrung mit einer Spannung ausgesetzten Stiften kommen, tmd 
die betreffenden Ladungen werden durch eine resultierende La- 
dung von entgegengesetzter Polaritat ersetzt. Der KLebstoff 
wird ebenfalls mit einer Ladung versehen, welche die glelche 
Polaritat hat wie die Hintergrundladung , so dafi er in Rich- 
tung auf die mit Hilfe der Stifte aufgeladenen Fl&chentelle 
angezogen wird* Hierdurch wird die SchBrfe der Abgrenzung an 
den Randern der Linien oder Punkte aus dem KLebstoff ver- 
bessert, da sich der Feldgradient zwischen dem Hintergrund 
und den Linien Oder Punkten vergrOBert, und auBerdem tragt 
dies dazu bei, die Abl age rung von KLebs toff teilchen dort zu 
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verhindern, wo kein KLebatoff abgelagert werden soil. 

Un die gleichnfiflige Hintergrundladung zu erzeugen, kann man 
elne Koronaentladung mlt Hilfe eines Korotrons in Gestalt 
eins aich ttber den Tragerstoff hinweg erstreckenden Drahtes 
herbeiftihren. Hierbei 1st der Draht so angeordnet, da6 der 
TrS gars toff in einem geringen Abstand von ihm daran vorbelge- 
ftihrt wird, bevor er an den Stiften vorbeilBuft. 

Ausftlhrungsbeispieie der Erfindung werden im folgenden anhand 
schematischer Zeichnungen nSher erlautert. Es zeigt: 

Pig. 1 eine Schr&ganslcht einer erfindungsgemMBen Vorrich- 
tung zum Hers te lien elnbUgelbarer Einlagestoffe; 

Pig. 2 einen vergr8Berten Schnitt eines zu der Vorrichtung 
nach Pig. 1 gehOrenden FlieBbetts; 

Fig. 3 eine vergrSBerte Seltenansicht eines Teils einer zu 
der Vorrichtung nach Fig. 1 gehSrenden Anordnung von 
Stiften; 

Fig. 4 elne S c hrBgansicht einer Ausftlhrungsfonn einer Heiz- 
einrichtung fUr die Vorrichtung nach Fig. 1; 

Fig. 5 das Blocks chaltbild einer elektronischen Einrichtung 
zua Steuern der Vorrichtung nach Fig. 1 ; 

Fig. 6 waiters Einzelheiten einer Treiberschaltung fur die 
Stiftanordmmg nach Fig. 5; und 

Fig. 7 und 8 ^eweils ein Beispiel fur ein auf einen Trttger- 
stoff aufgebraohtes Master aus KLebstoffpunkten. 

GenflB Fig. 1 wird ein Trtlgerstoff in Form einer Bahn 1 , die 
beschichtet werden soli, in Richtung des Pfeils A durch einen 
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HeiBluft-Vortrockner 2 gefilhrt, urn der Bahn den erforderlichen 
OberflBchenwiderstand zu verleihen* Danach wird die Bahn Uber 
Umlenkrollen 3 und elne Trommel f> geleitet. Die Trommel 5 be- 
steht aus Stahl und ist vorzugsweise mindestens an ihrer Urn- 
fangs flSche geh&rtet, um die Abnutzung zu verringern. 

Wenn die Bahn 1 gemSB Fig. 1 unter der Trommel 5 hindurchlauf t , 
bewegt sie sich an zwei Reihen 4 von Stiften vorbei, mittels 
welcher das gewtinschte Ladungsmuster auf die Bahn aufgebracht 
wird. Die beiden Reihen von Stiften erstrecken sich Uber die 
ganze Breite der Bahn, and die Stifte der einen Reihe sind 
gegentiber denen der anderen Reihe in der Querrichtung Jewells 
um den halben Mi ttenabs tand benachbarter Stifte verse tzt. Diese 
Anordnung der Stifte inner halb der beiden Reihen bietet eine 
grSSere Auswahlm8glichkeit bezUglich der auf der Bahn zu er- 
zeugenden Muster. 

Die mit elnem Muster aus elektrostatischen Ladungen versehene 
Bahn 1 l&uft dann Uber einen Beh&lter 6 hinweg, in dem sich 
ein PlieBbett aus KLebs toff telle hen befindet. Zwischen den 
das PlieBbett bildenden Klebstoffteilchen und der Trommel 5 
wird ein elektrisches Feld erzeugt. Das Vorhandensein dieses 
Feldes bewirkt, dafl ELebs to ffpulverte lichen von der OberflSche 
7 des FlieBbetts aus zu der bereits auf geladenen Bahn 1 wan- 
dern, so dafi die Bahn von der Trommel 5 in Form einer beschich- 
teten Bahn 8 ablfiuft. Zwar 1st der Abstand zwischen der Ober- 
flSche 7 des KLebs toff -FlieBbetts und dem TrSgerstoff nicht 
von aus schlagge bender Bedeutung 9 doch ist es in Jedem Fall 
erforderllch, diesen Abstand innerhalb verntlnftiger Grenzen 
konstant zu halten. Nacta dem Pas sie re n der Oberseite des das 
Fliefibett enthaltenden Behfllters 6 durchl&uf t die beschichtete 
Bahn 8 einen Of en 9» in dem die Teilchen des KLebs toffpul vers 
zum Schmelzen und zur Agglomeration gebracht warden, so daB 
sie fest an der Bahn haf ten. 



90981 S/0388 



*9 881 



27A5060 



Gegebenenfalls kann man gemSB Fig. 1 ein Korotron 10 In 
der dargestellten Weise anordnen. Zu diesem Korotron gehfirt 
alne Drahtleitung, die sich in einer geerdeten Elektrode aus 
Me tall befindet, und es dient dazu, In der Umgebung des 
Drahtes ein starkes elektrostatischea Feld zu erzeugen, das 
ausreicht, um die Luf t in der Umgebung des Drahtes zu ionisie- 
ren. Die geerdete Metallelektrode weist eine sich Uber ihre 
ganze LBnge erstreckende Offnung auf f Uber die einige der 
entstehenden Ionen entweichen k8nnen. Das Korotron 10 ist 
so angeordnet, daB seine Offnung der benachbarten FlSche der 
Bahn 1 zugewandt ist und sich quer zu der Bahn erstreckt. 
Um die Ionen zu erzeugen, wird an den Draht und die Elektrode 
eine hohe Spannung von z.B. 5 - 10 kV angelegt. 

Nach der Erhitzung in dem Ofen 9 wird der auf den TrSgerstoff 
aufgebrachte Klebstoff erf orderlichenf alls verdichtet, worauf- 
hin der beschichtete TrMgerstoff abgekUhlt wird, bevor er 
zu Rollen aus dem fertigen einbiigelbaren Einlagestoff aufge- 
wickelt wird. 



Die Laufgeschwindigkeit der Stoffbahn variiert werden; 

Berechnungen zeigen, daB theoretisch Laufgeschwindigkeiten 
bis zu etwa 500 m/min m3glich sind, venn die Leistung des 
Ofens 9 zum Verfestigen des KLebstoffs ausreicht. Bis jetzt 
sind in der Praxis Laufgeschwindigkeiten von 60 - 100 m/min 
erreicht worden. Feraer hat es sich gezeigt, daB es zweckmSBig 
ist, die Bahn sowohl in der LSngsrichtung als auch in der 
Querrichtung etwas zu spannen, damit sie beim Durchlaufen der 
Vorrichtung keine Falten bildet. 



Aus Fig # 2 sind weitere Einzelheiten des das FlieBbett 6 ent- 
haltenden Behftlters ersichtlich. Zu dem FlieBbett gehOrt ein 
langgestreckter Trog 61 aus Glasfasermaterial, in dem sich 
der Klebstoff 62 befindet. Dem Trog 61 wird mittels einer in 
einem Rohr 64 angeordneten FOrderschnecke 63 atfindig frischer 
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KLebs toff zugeftthrt. Uber die Lange des Rohrs 64 sind mehrere 
Offnungen 65 verteilt, tiber die Ob bs toff entweichen karm, 
urn in den Trog 61 zu fallen. Die StandhOhe des KLebs toffs 62 
In dea Trog wird durch eln Wehr 66 aufrechterhalten; der 
uberscfaUssige KLebs toff gelangt In elnen Lan g s kana] 67, von 
dem aus er la Kreislauf gefUhrt wlrd. 

Der Trog 61 1st auf elnea starren Trftger 68 alt Hllfe aehrerer 
stehend angeordneter streifenfOralger Federn 69 abgesttltzt. 
WBhrend des Betrlebs der Vorrlchtung wlrd der Trager 68 alt 
Hllfe aenrerer Exzenter 70 in Schwingungen vereetzt. Die 
s treif enf Snnigen Federn 69 beseitigen die waagerechte Koapo- 
nente dleser Schwingungen, so daB der Trog Schwingungen nur 
in einer senkrechten Rlchtung ausftthrt. GeaaB Fig. 2 befindet 
sich ia unteren Tell des Trogs 61 sine Verteilerkaaaer 71 • 
die durch ein poroses Flachaate rials tUck 72 abgegrenzt 1st, 
das durch zwei langgestreckte Tragglieder 73 untersttttzt wlrd. 
Wahrend des Betrlebs wlrd uber eine Rohrleitung 74 Luft in 
die Verteilerkaaaer 71 hinelngepuapt, so daB sich die Luft 
mit den ELebstoffte lichen 62 vermischt. Hierdurch wird erreicht 
daB sich die KLebs toff teilchen Ins go s am t wie eine FlOssigkeit 
verhalten. AuBerdea verlieren die ELebs toff teilchen ihre Hei- 
gung, aneinander zu haften, so dafi sle unter der Virkung 
einer elektrostatlschen Anziehung leicht aufgenoaaen werden 
kOnnen. 

GeaaB Fig. 2 1st Uber dea porOsen Flaobaaterialstttck 72 ein 
Metallgitter 75 angeordnet, an das eine hone Spannung von z.B. 
20 kV angelegt wird, ua ein elektrlsches Feld zwischen dea 
KLebstoff 62 und der Trommel 5 zu erzeugen. 

In Fig. 3 1st der Aufbau der Anordnung 4 ait den erwabnten 
Reihen von Stiften vergrSBert dargestellt, wobei der Deutlich- 
kelt halber nur eine Relhe von Stiften gezelgt 1st. ua die 
Hers te Hung zu erleichtern, setzt sich Jede Stiftreihe 4 aus 
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mehreren Abschnitten, z.B. ftinf Abschnitten, zusammen. Zu 
Jedem dieser Abschnitte gehBrt ein langgestreckter Tragklotz 
41 aus Isoliermaterial, in den mehrere Stifte 42 elngebettet 
sind. Die Stifte 42 bestehen aus gehfirtetem Federstahl und 
erstrecken slch so in Richtung auf die Trommel 5, daB sie 
dort, wo sie die Trommel bertlhren, mit einer Tangente der 
Trommel einen Winkel oc bilden, der zwischen 20° und 40° lie- 
gen kann, jedoch vorzugsveise 30° betrSgt. Es hat sich als 
zweckmSflig erwlesen, einen konstanten Druck zwisohen den 
freien Enden der Stifte 42 und der Trommel 5 aufrechtzuer- 
halten f da hierdurch ein konstanter Berlihrungswiderstand ge- 
wShrleistet wird. Dieser Druck liegt bei jedem Stift zwischen 
10 und 50 g und optimale Ergebnisse werden erzielt, wenn 
der Berlihrungsdruck etwa 20 g betrSgt. 

Der Tragklotz 41 ist auf einem StUtzklotz 43 angeordnet, der 
eine Untersttitzung 44 trfigt, auf welcher sich eine nicht dar- 
gestellte Lelterplatte befindet, die mit mehreren Trennwider- 
stftnden versehen ist. Wie erwShnt, ist es im allgemeinen zweck- 
m&flig, sSmtllchen Stiften 42 die gleiche Spannungswellenform 
zuzuftihren, und daher ist es natilrlich mogllch, sgmtliche 
Stifte leitend miteinander zu verbinden. Bei einer solchen 
Anordnung besteht Jedoch ein Nachteil darin, daB dann, wenn 
einer der Stifte aus irgendeinem Grund geerdet werden sollte, 
z.B. infolge elnes klelnen Fehlers des TrSgerstoffs , die ge- 
samte Reihe ron Stiften kurzzeltlg geerdet wird; in diesem 
Fall entsteht auf dem Trftgerstoff ein sich tlber seine ganze 
Breite erstreckender schmaler Streifen, innerhalb dessen der 
ELebstoff nicht in der gewOnschten Weise aufgebracht worden 
ist. Die genannten Trexmwideratande dienen dazu, dlesen Nach- 
teil zu vormeiden. Jeder Stift 42 ist an einen zugehBrigen 
groBen Widerstand von z.B. 20 Megohm angeschlossen, und die 
ron den Stiften abgewandten Enden sfimtlicher Widerstttnde sind 
leitend miteinander verbunden. Somit wird das den Stiften zu- 
zuftihrende elektrische Signal dieser geme ins amen Verbindung 
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und nicht etwa den einzelnen Stiften unmittelbar zugeftthrt. 

Fig. 4 zeigt eine mSgliche AusfUhrungaform der Heizeinrichtung 
9 nach Pig. 1. Die beschichtete Bahn 8 wird mit der beschich- 

teten Seite nach auSen liber eine rotierende Trommel 91 ge- 

leitet, die z.B. einen Durehmesser von 1000 mm hat. Die Trom- 
mel 91 wird mit Hilfe einer Einrichtung, in der heiBes 01 
umgevalzt wird, auf einer Temperatur von etwa 200°C gehalten. 
Das mit Hilfe der nicht dargestellten Einrichtung erhitzte 
01 tritt in die Trommel 91 ttber eine Rohrleitung 92 ein und 
verl&Bt die Trommel liber eine Austrittaleitung 93. AuBerdem 
sind Uber den Umfang der Trommel verteilte Infrarot-Heizein- 
richtungen 94 in einem Abstand von der Bahn 8 angeordnet, um 
die Verfestlgung des ELebstoffs zu unterstUtzen. Die gesamte 
Anordnung nach Fig. 4 1st von einer nicht dargestellten Ab- 
deckung umschlossen. 

Um den ELebstoff zu verfestigen, kdnnte man ggf. auch einen 
Infrarotofen oder eine andere Heizeinrichtung bekannter Art 
benutzen. 

Fig. 5 zeigt eine elektronische Einrichtung zum Steuern der 
Vorrichtung nach Fig. 1. Zu dieser Einrichtung gehOrt eine 
zentrale Schalttafel 10, von der aus sich GrSBe und Polaritat 
der zu erfolgenden elektrostatischen Ladungen regain laaaen; 
diese Parameter bleiben im wesentlichen konatant, wenn die 
Vorrichtung mit einer konstanten Laufgeachwindigkeit betrie- 
ben wird. 

Von der Schalttafel 10 aua wird eine Spannungsquelle 11 ftir 
das FlleBbett 6 gosteuert, um die Ladung der KLebstoffpulver- 
teilchen in dem FlleBbett zu regeln. Ferner wird von der 
Schalttafel 10 aus eine Spannungsquelle 12 gesteuert, um die 
Spannung zu regeln, welche zwei Treiberachaltungen 13 zuge- 
fUhrt wird, die Jewells mit der zugebBrigen Stiftreihe 4 ver- 
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bunden sind, so daB die Bahn 8 mit dem gewtlnschten Ladungs- 
muster versehen werden kann. SchlieBlich kann von der Schalt- 
tafel 10 axis eine Spannungs quelle 14 flir ein ggf . vorhandenes 
Korotron 10 gesteuert werden* 

GemfiB Fig. 5 fflhlt ein optischer Codierer 15 die Lauf geschwin- 
digkeit der Bahn 1 , um die Schaltgeschwindigkeit einea kleinen 
Steuerrechners 16 zu regain. Durch VerBndern der Schaltge- 
schwlndigkeit des Rechners 1st es mBglich, das auf der Bahn 
erzeugte Muster auch bei Schwankungen der Lauf geschwindigkeit 
der Bahn unverSndert zu halten. Der Steuerrechner 16 steuert 
seinerseits einen Musterspeicher 17t in dem Informatlonen be- 
ztiglich mindestens eines zu erzeugenden Musters und zweckmSBig 
bezUglich mehrerer verschiedener Muster gespeichert sind. Der 
Musterspeicher 17 liefert z.B. Informs tlonen Uber die Impuls - 
breite fUr die Stifttreiberschaltungen 13 derart, daB auf 
dem Tragerstoff das gewlinschte Muster erzeugt wird. Somit ist 
es durch Xndern des Programms auf einfache Weise mSglich, ver- 
se hie dene Beschichtungsmuster zu wahlen. 



Aus Fig. 6 sind weitere Einzelheiten der Treiberschaltungen 
13 ersichtlich. Die Treiberschaltung hat die Aufgabe, an einer 
Aus gangs klemme V Qut Ho chspannungs impulse erscheinen zu lass en, 
die z wis chen zwei Speiseleitungen V+ und V- schwingen und den 
Stlften 42 zugefOhrt werden. Die benStigte Gleichspannung 
wird den Speiseleitungen V+ und V- d\irch nicht dargestellte 
Hochspannungsquellen zugefOhrt und ist unabh&ngig regelbar. 

Das impulsfSrmige Aus gangs signal wird durch ein Impuls signal 
bestimmt, das gem&fl Fig. 6 einer Einganga klemme V iQ von dem 
Musterspeicher 17 aus zugefOhrt wird. Der Eingangs impuls wird 
durch einen Trennverstfirker 131 geleitet und dann zwel ge- 

trennten Leitungswegen zugefOhrt, um zwel S chal t trans is toren 
VT1 und VT2 getrennt zu steuern. Dem Transistor VT1 wird der 
Eingangs impuls Uber einen Inverter 132 zugefOhrt, so daB helm 
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ZufUhren der EIngangs impulse die beiden Trans is toren abwech- 
selnd leitfShig gemacht warden. Jeder der beiden Transistoren 
ist mit zwei eine Reihenachaltung bildenden Primirwicklungen 
zweler zugehBriger Trans forma toren T1, T2 bzw, T3 f T4 in Reihe 
geschaltet. GemftB Pig. 6 sind die benachbarten Enden der Pri- 
marwicklungen der Trans forma toren T2 und T3 miteinander ver- 
bunden und an den Ausgang eines mit einer Frequenz von 150 kHz 
arbeitenden Hochleistungsoszillators 133 angeschlossen. Somit 
wird das Ausgangssignal des Oszillators 133 abwechselnd den 
PrimSrwicklungen der Trans forma toren T1 , T2 und T3 f T4 zuge- 
fiihrt. 



Die Trans forma toren T1 und T4 sind so isoliert, dafl sie den 
liber die Speiseleitungen V+ ixnd V- zugefUhrten hohen Spannun- 
gen standhalten, urn die Eingangsstufen zu schUtzen und zu 
isolieren. Die Sekundfirwicklungen der Transforma toren T1 und 
T4 sind Jewells an einen Spitzendetektor F1 angeschlossen. 
Da die Wirkungsweiae solcher Detektoren bekannt ist f dtirfte 
sich eine nHhere Erlfiuterung erQbrigen. Es sei lediglich fest- 
gestellt, dafl eine Spannung, die annahernd gleich dem Spitzen- 
wert der Spannung ist, welche in den Sekundftrwicklungen der 
Transforma toren T1 bis T4 induziert wird, an die Basis und 
den Emitter Jeweils eines Transistors angelegt wird, der zu 
vier Ausgangstransistoren VT3 bis VT6 gehBrt. 

Bei Jedem der Transforma toren T1 bis T4 ist das Windungsver- 
h&ltnis so gewfthlt, dafi die Jewells in der Sekundfirwicklung 
jedes Transforma tors erscheinende Spannung ausreicht, urn den 
zugehSrigen Aus gangs trans is tor zu triggern, so dafi er leit- 
ffihig wird. ¥ird der Transistor VT1 eingeschaltet, wird somit 
das Ausgangssignal des Oszillators 133 den PrimSLrwicklungen 
der Transformatoren T1 und T2 zugefOhrt, urn die Aus gangs tran- 
s is toren VT3 und VT4 einzuschalten, so dafi die positive Span- 
nung V+ an der Aus gangs kleame V Qut erscheint. ¥ird der Transi- 
stor VT2 eingeschaltet, wird das Ausgangssignal des Oszillators 
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133 den Prlmarwicklungen der Trans forma toren T3 und T4 zuge- 
fuhrt, urn die Aus gangs trans is toren VT3 und VT4 einzuschalten 
damit an der Ausgangsklemme V Qut die negative Spannung V- 
erscheint. 

Bei den in Fig. 6 dargestellten Widerstanden R3, R4. R 5 und R6 
handelt es sich urn Vorspannwiderstande, die den Spannungsab- 
fall ausgleichen. der an Jedem Ausgangs transistor in abge- 
schalteten Zustand auftritt. Die Viderstande R 7 und R8 dienen 
<*zu, den Strom zu begrenzen. der wahrend des Umschaltens zvi- 
schen den Speiseleitungen flieBen kann, „enn wegen der endli- 
ohen Absohaltzeit der Ausgangstransistoren samtliche Ausgangs - 
transistoren gleichzeitig leitfahig sind. 

Es ist ersichtlich, dafl man die positive und die negative 
Amplitude der Aus gangs impulse leicht verandern kann, indem 
man die tiber die Speiseleitungen zugefuhrte Spannung entspre- 

l TV!?? 11 *' 6iaer Anordnung wird der das 

Flieflbett 6 bildende Klebstoff gegentiber der Trommel 5 auf 

^%^^ ti T. SpannUnS TO 2 * B * 20 kV wahrend das 

den Stiften 42 zugeftthrte Impulssignal zwischen einer der 

positiven Leltung zugefuhrten Spannung von z.B. 500 V und einer 

der negativen Leitung zugefUhrten Spannung von z.B. 1000 V 

variiert. Wird der Tregerstoff Uber das Flieflbett 6 geleitet, 

werden Klebstoff teilohen von denjenigen Teilen des Tragerstoffs 

angezogen, die mit Hilfe der negativen Spannung von 1000 V 

aufgeladen worden sind, und diese Teilohen neigen dazu, sioh 

von dendenigen Teilen des Trtgerstoffs fernzuhalten, wo die 

positive Spannung von 500 7 wirksam ist. Infolgedessen ent- 

steht auf dem Trfigerstoff em regelmafliges Muster aus punkt- 

oder llnienfSrmigen Klebstofflachen. 

Cemafl der vorstehenden Besohreibung sind durch die Erfindung 
ein Verfahren und eine Vorriohtung geschaffen worden, die es 
auf zuverllssige Weise ermSglichen. Klebstoff teilohen nach 
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einem vorbestimmten Muster auf einen Trfigerstoff auf zubringen, 
die die Erzielung einer holjen Arbeitsgeschwindigkeit ermSgli- 
chen f bei denen eine genaue Lagebestimmung des KLeba toffs ge- 
wahrlei8tat 1st, und bei denen die Arbeit8bedingungen den Je- 
weillgen Erfordernissen angepaflt verden kttnnen. Durch eine ent 
sprechende Re ge lung der Impulsfolgefrequenz und der Impuls- 
breite der den Stiften zugeftlhrten Signale iat es mdglich, auf 
dem Trfigerstoff die verschiedensten Muster zu erzeugen. Durch 
Verfindern des elektrostatiachen Potentials der Stifte und/oder 
des FlieBbetts 6 1st es mSglich, unterschiedllche Gewlchte des 
Klebstofftiberzugs zu erzielen* Nattirlich ist es auBerdem m6g- 
lich, die Polaritat der Ladungen bei den verschiedenen Teilen 
der Vorrlchtung umzukehren. 



Belsplel 

Ein Trfigerstoff in Form einer Bahn, die zu 100% aus Baum- 
wolle bestand, wurde auf einen Feuchtigkeitsgehfilt von etwa 
256 vorgetrocknet und dann unter einer einzlgen Reihe von Stif- 
ten hindurchgeflihrt f urn die Bahn mit einem Muster aus punkt- 
fOrmigen Ladungen zu beschreiben. Den Stiften wurden Hoch- 
spannungs imptfl ssignale zugeftlhrt, bei denen eine Spannung von 
+500 V mit einer Spannung von -1000 V abwechselte. Die TrSger- 
stoffbahn wurde dann liber ein FlieBbett geleitet, das ein 
terpolymeres Polyamldpulver mit einer TeilchengrSBe im Bereich 
von 60 - 200 Mikrometer enthielt* Das Pulver wurde auf eine 
positive Spannung von 20 kV aufgeladen, so daB auf die Trttger- 
stoffbahn eine Pulvermenge mit einem Gewicht von etwa 15 g/m 2 
aufgebracht wurde. Dann wurde die Bahn erhitzt , urn das Pulver 
fest mit dem Trfigerstoff zu verbinden, und schlieBlich wurde 
die Bahn abgektihlt. 



Das hierbei entstehende Punktmuster ist in Fig. 7 dargestellt; 
es weist eine regelmfiflige Anordnung von in gleichmfiBlgen Ab- 
stfinden verteilten Klebs tof fpunkten auf, die Jewells auf den 
Ecken von Quadra ten liegen. Diese Klebs to ffpunkte haben einen 
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Durchmesser von etwa 0,4 mm, und ihre MittenabstSnde betragen 
etwa 1,5 mm. NatUrlich k6nnte man auch weitere Reihen von 
KLebstoffpunkten vorsehen, bei denen jeder KLebstoffpunkt in 
der Mltte Jewells eines der Quadrate nach Fig* 7 angeordnet 
ist; zu diesem Zweck konnte man zwei Reihen von Stiften be- 
nutzen, die von Reihe zu Reihe urn die halbe Stiftteilung in 
der Querrichtung gegeneinander versetzt sind; den Stiften der 
zwelten Reihe kSnnte man die gleichen Impulse ignale zufUhren 
wie den Stiften der ersten Reihe, wobei Jedoch mit einer ent- 
sprechenden Phasenverschiebung gearbeitet wird. Hierbei wllrde 
aich die in Pig. 8 dargestellte Anordnung von Kleba tof f punkten 
ergeben. 

Der fertige einbiigelbare Einlagestoff wurde dann unter An- 
wendung bekannter Verfahren mit einem Polyester-Kammgarnstoff 
verbunden, und das so hergestellte Verbunderzeugnis zeigte 
die gewtinachten Ei gens chaf ten. 
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Fig. 7 
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Fig. 8 
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